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PATENTE DE INTRODUCCION

por DIEZ atios

cuyo privilegio se solicita para Espafia, sug te-

rritorios y plazas de soberanfa, a favor de:

RIST'S WIRES & CABIES LIMITED

entidad britdnica, domiciliada en Well Street,

Birmingham, B19 2XF, Inglaterra, relativa a:

"METODO DE FABRICACION DE HACES DE CONDUCTORES
ELECTRICOS"
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Esta invencién se refiere a conjuntos de conducto-

res eléetricos (denominados también “haces de conductores")
particularmente, pero no exclusivamente, para vehfculos au-

tomVileS, = =~ = = = = = - - - - - — v . -

Un conjunto o haz de conductores segin la invencién
incluye una pluralidad de conductores que comprenden cada
uno un alma conductora, en una vina de resina sintética, y
un 6rgano de soporte de resina sintétiea, incluyendo dicha
pluralided conductores de por lo menos dos didmetros dife-
rentes y estando fijados los conductores uno al lado de otro
por tener sus vainas fundidas con dicho érgano de soporte.
Tal conjunto es el objeto de una solicitud (divisionaria de
la presente) de modelo de utilidad, por "Haz de conductores

eléctricos".

La invencién reside ademds en un método de fabricg
cién de un conjunto de conductores (método reivindicado en
la presente) que incluye las etapas de disponer una plurali-
dad de conductores de por lo menos dos didmeiros diferentes
uno al lado de otro, comprendiendo cada conductor un alma
conductora en una vaina de resina sintética, poner en con-

tacto un érgano de soporte de resina sintética con los con-~



I1

5

0.

15.

20.

ductores y forzar los conductores y el Srgano de soporte los
unos hacia los otros por medios que incluyen un 8rgano elds-
tico, mientras se funden las vainas de los conductores con
el 8rgano de soporte, absorbiendo dicho drgano eldstico las

diferencias de didmetro de los conductores. — -~ - = = =« - ~

Un ejemplo de la invencidén se ilustra en los planos

anexos, en los cualeg! = =~ — = = - ——— = - - = . - = -

La Figura 1 es une vista en perspectiva de parte de

un conjunto de conductores para vehfculo automvil, - - - -

Ia Figura 2 es una vista en seccidn de la parte

ilustrada en la Figura 1, = = = = = = = = = = =« = = « - =~ ~

Ia Figura 3 es una vista en planta invertida de una

modificacidén de la disposicién ilustrada en la Figura 1, y

La Figura 4 es una vista en planta invertida de

otra modificacidn de la disposicién ilustrada en la Figura

Con referencia a los planos, el conjunto de conduc-
tores incluye una pluralidad de conductores 11 cada uno de
los cuales comprende un alma conductora 12 dentro de una vai-
na 13 de cloruro de polivinilo. Los conductores 11 estédn dig
puestos en el conjunto de modo gue corran paralelos entre
sf siempre que sea posible y en los tramos en que los conduc-

tores corren paralelos entre sf estdn fijados a un 8rgano de
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soporte en forma de una banda 14 de cloruro de polivinilo por
fugidn de la‘banda 14 a las vainas en una pluralidad de pun-
tos espaciados de las longitudes de los conductores, estando
dispuestos los conductores uno al lado de otro. Asf, los con-
ductores 11 son fijados en su posicién uno con respecto a

otro por la banda 14, = = = =~ = = = = I

A fin de fabricar el conjunto, los conductores se
disponen segin la disposicién del conjunto sobre una planti-
lla, quedando los conductores uno al lado de oiro en vez de
formando un haz. Se deposita un érgano de soporte en forma
de la banda 14 de cloruro de polivinilo en contacto con los
conductores y en los puntos en que los conductores se extien-
den paralelos entre s y es necesario fijar los conductores
conjuntamente, se utiliza una herramienta de soldadura de
radiofrecuencia pars fundir la banda de soporte de cloruro
de polivinilo con las vainag de cloruro de polivinilo de
los conductores en puntos espaciados de las longitudes de
los conductores. La banda 14 estd preconfigurada con la for-
ma del conjunto a producir y existirdn, desde luego, zonas
en que sea indeseable fijar los conductores uno a otro. En

estas zonas, los conductores no se fundirdn con la banda

En una modificacién (Figura 3), el érgano de so-
porte estéd definido por varias bandas independientes 14a
que se sueldan en diferentes tramos de los conductores del

conjunto. No es necesario que las bandas 14a presenten for-
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mas complicadas para adaptarse a la disposicién del conjun-
to, dado que se fundirdn con los tramos rectos de los con-
ductores del conjunto en puntos espaciados de a lo largo de

los tramog rectofe = = = ~ = @ w - - - B T e

En otra modificacién (Figura 4) el érsano de so-
porte estd definido por una pluralidad de trozos indepen-
dientes 14b de cloruro de polivinilo que quedan cada uno a
través de los tramos de los conductores 11 y que se funden
cada uno con las vainas de los conductores 11. Los trozos
14D estdn eépaciados por la longitud de los conductores 11

del conjunto., — = = = = = = = ~ & = - - .- —- - - - - - -

Se observard que pueden fijarse fécilmente al mig
mo érgano de soporte conductores de diferente didmetro y
ademds, en los puntos én que se fijan dos juegos indepen-
dientes de conductores a las partes correspondientes del 63
gano de soporte, los dos juegos de conductores pueden posi-
cionarse uno sobre la parte superior del otro y pueden fi-
jarse conjuntamente por medio de la fusidn conjunta de zo-
nas de sus correspondientes partes de los érganos de sopor-
te. En los puntos en que los conductores de diferentes did-
metros deben fijarse al mismo 8rgano de soporte, los condug
tores se soportan sobre una almohadilla eldstica y el 4rga-
no de soporte se pone entonces en contacto con los conductp
res., la herramienta de soldadura se pone entonces en contac-
to con el 8rgano de soporte en el punto en que los conducto

res estdn soportados por la almohadilla eldstica y se apli=
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ca presidn durante el trabajo de la herramienta para produ~
eir la fusidén. La herramienta tiene un borde recto que en-
tra en contacto con el 8rgano de soporte ¥y no estd éscalong
da para adaptarse a las diferencias de didmetro de los con-
ductores 11. Ia aplicacidn de presidn al érgano de soporte
¥ a los conductores durante la operacidn de fusidn deforma
la almohadills eldstica, de modo que la almohadilla eldsti-
ca absorbe la diferencia de diémefro entre los conductaores
11, garantizando por ello que todos los conductores se fun-

dan con el 8rgano de SOPOTtBe = = = = = = = = = = = = - = =

Se declaran de novedad y propiedad para Espaila,

gus territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - -

REIVINDICACIONES

1.— Método de fabricacidn de haces de conductores
eléctricos, caracterizado porque incluye las etapas de dis-
poner una pluralidad de conductores de por lo menos dos did-
metros diferentes uno al lado de otro, comprendiendo cada

conductor un alma conductora en una vaina de resina sintéti-

ca, poner en contacto un Srgano de soporte de resina sintética

con los conductores y forzar los conductores y el drgano de
gsoporte los unos hacia los otros por medios que incluyen un
Srgano eldstico mientras se funden las vainas de los conduc-

tores con el drgano de soporte, absorbiendo dicho drgano

Qz eldstico las diferencias de didmetro de los conductores. — -
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2.~ M8todo segin la reivindicaeidén 1, caracteri-
zado porque el érgano de soporite estd definido por un com-

ponente que se preconfigura a la forma del conjunto, — ~ -~

3.~ Método segin la reivindicacién 1, caracte-
rizado porque el érgano de soporte estd definido por un com-
ponente que se preconfigura a la forma del soporte, fundién-
dose el componente con los conductores en puntos espaciados

de a2 lo largo de las longitudes de los conductores. — - -

4.~ Método seglin la reivindicacién 1, caracteri-
zado porque el 4rgano de soporte estd definido por cierto
mimero de bandas independientes fundida cada una a tramos
respectivos de los conductores del conjunto en puntos es-

paciados de a lo largo de las longitudes de sus correspon-

dientes LramoSe = = = = w = = =~ - e s wn e mm e e an e = o e

5.~ Método segin la reivindicacidn 1, caracte-
rizado porque el drgano de soporte estd definido por una
pluralidad de trozos independientes fundido cada uno con

los conductores y espaciados a lo largo de las longitudes

de los conductores, — = = = = = = = = = = = = = = = =~

6= "METODO DE FABRICACION DE HACES DE CONDUC-

TORES EIECTRICOS", = = = = v = = = = = o2 = = = = = — = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en



la presente memoria que consta de ocho hojas, foliadas y me-
canografiadas por una sola de sus caras, y de dos 1ldminas de

dibujos que la ilustran.

MADRID, 16 ABRIL 1973
P.A. M. CURELL SUNOL
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